
Исследование влияния ультразвуковых колебаний на работу 
единичного зерна в процесс 2 распиливания

Г.А-Галонюк

Повышение обрабаты. .емости сверхтвердых хрупких i -.лериалов реза
нием с использованием ультразвука подтверждено многочисленными иссле
дованиями, проведенными как в нашей стране, так и за рубежом. Введение 
ультразвуковых колебаний в зону распиливания дает возможность увеличить 
количестьо ударов единичного алмазного зерна, находящемся в тонком 
распиловочном диске, с 1 удара до п за один н тот же промежуток времени. В 
связи с этим увеличивается зона нредразрушения, т.е. происходит повышение 
производительности процесса распиливания. В результате увеличения 
количества перемещений единичного зерна наблюдаст"» гакже увеличение 
качества поверхности р 'пиливаемого кристалла алмаза.

Ультр. зуковые колебания в зону резания вводились через образец 
параллельно поверхности распиливания. При распиливании одновременно 
регистрировалась на самопишущем приборе глубина резания без и с уль
тразвуковыми колебаниями.

В работе приведена модель работы единичного алмазного зерна при 
введении ультразвуковых колебани,.. Тг кже приводится описание экспери
ментальной установки, на которой проводились исследования, в результате 
которых определено: количество ударов единичного алмазного зерна при 
введении ультразвука в зону распиливания, а также параметры, влияющие на 
производительность и качество распиливания при введении ультразвуковых 
колебаний.

Влияние льтразвукосых колебаний м  эффективность процесса 
распиливания кристалла алмаза

М.Г.Киеелев, В.Т.Минченя, ГА.Галенкж

Применение ультразвука при резании материалов как лезвийными 
Инструментами, так и абразивными отличается от обычього процесса ре
зания з длительно более высокими технологическими и качественными по
казателями, особенно при обработке труднообрабатываемых сверхтвердых 
материалов, в частности природного алмаза при изготовлении бриллиантов. 
Наиболее трудоемкой операцией при изготовлении бриллиантов является 
операция механического распиливания кристаллов алмаза тонкими (60 мкм)
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алмазными распиловочными дисками. Интенсификация пронеси» распили
вания можем (пять осуществлена с применением ультразьуковы» колебаний 
(УЗК). При пом важно определить влияние вынужденны* УЗК на 
производите ьность и качество распиливания кристаллов алмаза.

В работе приведена математическая модель взаимодействия кристалла 
алмаза с раіючей поверхностью раеннлопо'' ого диска. ІІі."чіпісп в 
аналитическом виде показатсть эффскзииносги рас ійлнвапня дня частого  
периодического закона движения взаимодействующих повсізхноск'й при 
УЗК. Применительно к указанной модедмюй задаче, па специальной уста
новке проведены экспериментальные исследования но опрсделсшнл плияния 
амплитуды УЗК на производительность, качество рас шливаньд и из
носостойкость распиловочных дисков.

В результате теоретических и экспериментальных исследований оп
ределены: показатель эффективности распиливания, тангенциальная 
составляющая силы резания, характер хрупкого разрушения крист < к<ц 
алмаза в зоне распиливания при ультразвуковом нагружении. Определены 
диапазоны значеннл пара .негров приводящие к увеличению производитель
ности и качества процесса распиливания.

Прогрессивные схемы формообразовании ксісруглых попсрхімтг m t 

В.А.Данплов, Л-А.Данилооа

Расширение области нрименсипя профильных моментоперсдамщих <оа- 
динами определяет актуальность ежггезп шкм |>сссіпніых схем формооор а 
зования некруглых поверхностен. Их обработке с осін’шшруюіцйм движенл 
ем инструмент:'- присущи значительные инерционные наірузкн, а фрсь о 
чению - прерывистость П|юцесса резаинн, чю  озрищ пелто влияет щ. 
производительность. Предложены схемы профилирования некрутых поверх- 
і’остсй ротациониь.-ми резцами (а.с.98284 *), а  та» «ее дисковыми 
(а.с.814595), цилиндрическими (a,.',.ló627'70) и коническими (а.с. 1303289) 
инструментами, лишенные отмеченных недос.аікон. Характерными ;ш  
новых едем формообразования являются рг.:ш она» пая струкзура 
xenoj. .ительных движений, простая геометрическая форма ин,..ру,мен
тальной поверхности, возможность осуществления предварительной .и 
окончательной обработки разными инструментами но общей схеме формооб
разования.

Интенсификация процессов обработки некрутых валов л о т и  acres 
выбором параметров установки инструк чта (а с.1623839. 1 ’я ’6Ч5) и 
исполнительных движений (а.с. 1450931), сонмзшеикем схем член* с .о  и


